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(57) Abstract: The invention relates to a method for continuously producing a mat-surfaced austenitic stainless steel strap consisting 
in heat-treating an austenitic stainless steel strap in a bright annealing furnace, inside of which a neutral or reducing sweep gas 
whose dew-point temperature is greater than 15 "C flows and, afterwards in pickling said strap with the aid of a suitable pickling 
acid solution. 



(57) Abrege : L' invention a pour objet un precede de fabrication en continu d'une bande en acier inoxydable austenitique presentant 
un aspect de surface mat, consistant a faire subir un traitement thermique a une bande en acier inoxydable austenitique dans un four 



de recuit brillant a I'interieur duquel circule un gaz de balayage neutre ou reducteur, presentant un point de rosee superieur a 
puis a decaper la bande a I'aide d'une solution de decapage acide adaptee. 
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PROCBDE DK PRODUCTION DB BAMDES EN ACIER INOXYDABLE AUSTENITITIQUE D' ASPECT DE 
SURFACE MAT 



5 La presente invention concerne un procede de fabrication en continu 

d'une bande en acier inoxydable austenitique presentant un aspect de surface 
mat, de type recuit-decape. 

Selon le type de traltement tiiermique final que Ton fait subir a une 
bande en acier inoxydable austenitique, on conf^re ^ la bande en acier 

10 inoxydable austenitique soit un aspect de surface brillant, soit un aspect de 
surface mat, selon I'application a laquelle on destine la bande. Dans le cadre 
de la presente invention, on entend par aspect de surface brillant, une surface 
presentant une brillance superieure a 40 et une rugosit6 moyenne 
aritlimetique Ra inferieure a 0,08 pm, et par aspect de surface mat, une 

15 surface presentant une brillance inferieure a 30 et une rugosite moyenne 
arithmetique Ra superieure a 0,12 \i{r\. Selon I'invention, la brillance 
correspond a la mesure de la reflectivite de la surface et est mesuree selon un 
angle de 60°. 

Pour obtenir un aspect de surface brillant, les bandes en acier 
20 inoxydable austenitique subissent un traitement thermique dans un four de 
recuit brillant dans lequel regne une atmosphere reductrice. A cet effet, les 
bandes d^filent dans le four constitue d'une enceinte completement Isolde de 
I'atmosph^re exterieure, comprenant trois zones, une premiere zone de 
chauffage, une deuxieme zone de maintien en temperature, et une troisieme 
25 zone de refroidissement, dans lesquelles circule un gaz neutre ou reducteur. 
Ce gaz peut etre choisi par exemple parmi I'argon, I'hydrogene, I'azote ou un 
melange d'hydrogene et d'azote, et presente un point de rosee compris entre - 
65 et -^S^C. Apres avoir ete laminees a froid, les bandes sont chauffees dans 
la premiere zone du four a une temperature comprise entre 1050 et 1150°C. 
30 Puis, elles sont maintenues S cette temperature dans la deuxieme zone du 
four pendant une duree suffisante pour permettre la recristallisation de I'acier. 
Enfin, elles sont refroidies dans la troisieme zone du four jusqu'a une 
temperature de I'ordre de 200''C pour eviter toute r§-oxydation de la surface de 
la bande avec I'oxygene de I'air lorsque la bande quitte I'enceinte du four. 
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Pour obtenir une bande en acier inoxydable austenitique presentant un 
aspect de surface de type recuit-decape, o'est a dire un aspect de surface mat, 
on precede comme suit. Les bandes prealablement laminees a froid subissent 
un recuit continu a une temperature de I'ordre de 1100°C, pendant environ 1 
5 min, dans un four dont ('atmosphere est oxydante. Les bandes recultes 
subissent ensuite un refroidissement a I'air et/ou un refroidissement force par 
aspersion d'eau en dehors du four. Enfin, efles sont soumises a un decapage 
dans plusieurs bacs de decapage contenant des solutions capables d'oter la 
couche d'oxyde qui s'estform6e d la surface de la bande lors du recuit. 

10 Du fait de la specialisation des installations de recuit brillant et de recuit- 

decape, il n'est pas toujours possible de repondre immediatement a une 
demande de la clientele pour des bandes en acier inoxydable austenitique 
presentant un aspect mat. Par consequent, il peut ponctuellement exister une 
surcapacite de production de bandes en acier inoxydable austenitique en 

15 recuit brillant. 

La presente invention a done pour but de mettre a disposition un 
precede permettant de conferer un aspect de surface mat, de type recuit- 
decape, a une bande en acier inoxydable austenitique ayant subi un traitement 
thermique dans un four de recuit brillant. 

20 

A cet effet, I'invention a pour objet un precede de fabrication en continu 
d'une bande en acier inoxydable austenitique presentant un aspect de surface 
mat, de type recuit-decape, comprenant les etapes consistant d : 

- faire subir un traitement thermique ii une bande d'acier laminee ^ 
^5 frold dans un four de recuit brillant a I'interleur duquel circule un gaz 

de balayage cheisi parmi les gaz neutres ou reducteurs, presentant 
un point de resee superieur a -15 °C, ledit gaz de balayage 
comprenant eventuellement moins de 1 % en volume d'oxygene ou 
moins de 1 % en volume d'air, ledIt traitement themriique comprenant 
0 une phase de chauffage ^ une vltesse de chauffage V1 , une phase de 

maintien d une temperature T et pendant un temps de malntien M, 
suivi d'une phase de refroidjssement a une vitesse de refroidissement 
V2, pour obtenir une bande couverte d'une couche d'oxyde, et 
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- a decaper la bande ayant subi le traitement thermique, a I'aide d'une 
solution de decapage acide adaptee pour eliminer completement 
ladite couche d'oxyde en fonction de son epaisseur et sa nature. 

5 Avant de parvenir au precede selon I'invention, les inventeure ont eu 

I'idee de decaper les bandes en acier inoxydable austenitiques ayant sub! un 
recuit brillant de manfere S leur conf6rer un aspect de surface mat, de type 
recuit-d6cap6. Dependant, les inventeurs se sent rendu compte qu'en 
proc6dant ainsi, il n'etait pas possible d'obtenir un aspect de surface 
10 visuellement satlsfaisant. 

Les inventeurs ont aInsi mis en evidence que seule I'application des 
conditions conformes d I'invention, ^ savoir le maintien dans I'enceinte du four 
de recuit brillant d'un point de rosee superieur a - 15 °C pour former a la 
surface de la bande une couche d'oxyde, suivi d'un decapage dans une 
15 solution de decapage appropriee permet de conferer a la bande un aspect de 
surface mat de type recuit-decape. 

Le precede selon invention peut egalement presenter les 
caracteristiques suivantes : 

- le point de ros6e du gaz de balayage est compris entre -10 et 30 "C, 
et de preference entre -5 et 10 °C, 

- le gaz de balayage est choisi parmi I'argon, I'hydrog^ne, I'azote et 
leurs melanges, 

- le traitement thermique de la bande est r6alis§ d une Vitesse V1 
superieure a ICC/s, une temperature T comprise entre 1050 et 
IISO^C, un temps de maintien M compris entre 1 s et 120 s, et un 
refroidissement de ladite bande a une vitesse V2 superieure a 10°C/s 
jusqu'a une temperature inferieure ou egale a 200°C, 

- le traitement thermique est realise a I'aide d'un disposltif a resistance, 
et de pref§rence d I'aide d'un dispositif a induction, 

- la solution de d§capage est choisie pamni les solutions aqueuses 
comprenant de I'acide nitrique, de I'acide fluorhydrique et/ou de I'acide 
sulfurique, et de preference parmi les solutions aqueuses comprenant 
de I'acide fluorhydrique et de I'acide nitrique, et les solutions 
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aqueuses comprenant de I'acide fluorhydrique et des ions ferriques 

- la solution de decapage est une solution aqueuse comprenant 10 a 
80 g/l d'acide fluorhydrique, de preference 30 a 50 g/l, et 60 a 140 g/l 

5 d'acide nitrique, de preference 80 a 120 g/l, 

- la solution de decapage est une solution aqueuse comprenant 5 a 
100 g/f d'acide fluorhydrique, de pr§f6rence 30 a 80 g/l, et 1 a 150 g/l 
d'ions ferriques, de preference 30 a 50 g/l, 

- la bande est solt asperg§e par la solution de decapage, solt plongee 
10 dans un bain de decapage contenant ladite solution de decapage, 

- la temperature de la solution de decapage est comprise entre 20 et 
lOO^C, de preference entre 50 et 80°C, 

- le temps de contact de la bande avec la solution de decapage est 
compris entre 1 0 s et 2 min. 

15 

Les caracteristiques et avantages de la presente invention apparaTtront 
mieux au cours de la description qui va suivre, donnee a titre d'exemple non 
limitatif, en reference a la figure 1 annexee representant une vue sch6matique 
d'une installation pouvant convenir a la mise en oeuvre de {'invention. 

20 Cette installation comprend un four de recuit brillant 1 , comportant une 

enceinte etanche 2 au travers de laquelle defile une bande 3 d'acier 
inoxydable austenitique, des moyens d'introduction 4 d'un gaz de balayage 
dans I'enceinte etanche 2, et des moyens de regulation 5 du point de rosee du 
gaz de balayage. Successivement au four de recuit brillant 1, I'installation 

25 comporte une installation de decapage 6 qui comprend au moins un bac de 
decapage 7 resistant aux acides, et contenant une solution de decapage. 

L'enceinte etanche 2 compori:e, dans le sens de defilement de la bande 
3 represente par la fleche F, trois zones successives, une premiere zone de 
chauffage, une deuxieme zone de maintien en temperature et une troisieme 

30 zone de refroldissement La premiere zone de chauffage est equlpee de 
moyens de chauffage puissants (non representes) aptes a chauffer 
rapldement la bande 3 a une Vitesse de chauffage VI, jusqu'^ une 
temperature T1. La bande 3 est maintenue a cette temperature T1 dans la 
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deuxidme zone, pendant un temps de maintien M, puis est refroidie a une 
Vitesse V2 jusqu'^ une temperature T2, dans la troisieme zone. 

Selon I'invention, pour conferer un aspect de surface mat a une bande 3 
en acier inoxydable austenitique, il convient de realiser un traitement 
5 thermique de la bande 3 dans I'enceinte 2 du four 1, a I'interieur de laquelle 
circule un gaz de balayage presentant un point de ros§e sup§rieur a -15 °C, 
pour obtenir une bande 3 couverte d'une couche d'oxyde, puis de d^caper la 
bande 3 trait§e tliermiquement a I'aide d'une solution de d6capage acide. La 
solution de decapage acide est adapt^e pour 6liminer compl^tement ladite 
10 couche d'oxyde en fonction de son 6paisseur et sa nature. 

Typiquement la solution de d6capage acide presentera un pH compris 
entre 0 et 4. 

On entend par gaz pr§sentant un point de rosee superieur a -15 °C, un 
gaz dont le taux d'hygrometrie est superieur a 2000 ppm d'eau. 
15 Le gaz de balayage est choisi parmi les gaz neutres ou reducteurs 

comme par exemple I'argon, I'hydrogene, I'azote et leurs melanges, et peut en 
outre comprendre moins de 1 % en volume d'oxygdne ou moins de 1 % en 
volume d'air. 

A cet effet, on fait subir a la bande 3 un traitement thermique consistant 
20 en un recuit de recristallisation realise a une vitesse VI superieure ^10 "C/s, 
une temperature T1 comprise entre 1050 et 1150 °C et un temps de maintien 
compris entre 1 s et 120 s, suivi d'un refroidissement force a une vitesse V2 
sup6rieure a 10 "C/s jusqu'a une temperature T2 Inferieure ou egale a 200 "C. 
En traitant la bande 3 dans les conditions conformes ^ i'invention, a 
25 savoir avec un point de rosee superieur a -15 °C, le gaz de balayage circulant 
dans I'enceinte 2 est suffisamment oxydant pour qu'il se forme une mince 
couche d'oxyde a la surface de la bande 3. Cette mince couche d'oxyde, dont 
la nature et I'epaisseur varient en fonction de I'atmosphere regnant dans 
I'enceinte 2, est apte a etre decapee a I'aide de la solution de decapage acide 
30 presentant un pH compris entre 0 et 4. 

Pour modifier le pouvoir oxydant du gaz de balayage, on modifie la 
quantite d'eau pr6sente dans le gaz de balayage. 
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De preference, le point de rosee est superieur a -10 °C de maniere a 
fomier une couche d'oxyde d'epaisseur suffisante, mais inferieure a 30 °C de 
maniere a limiter I'epaisseur de la couche d'oxyde. En limitant I'epaisseur de la 
couche d'oxyde, on limite la quantite de metal consomme par I'oxydation mais 
5 aussi la quantite de solution acide necessaire a un decapage correct de la 
surface de la bande 3, et on evite ainsi que le retraitement des effluents soit 
trop important. 

Avantageusement, le point de ros6e est compris entre -5 et 10 "C. 
L'ajout de moins de 1 % en volume d'oxyg^ne ou d'air dans le gaz de 
10 balayage permet egalement de modifier le pouvoir oxydant du gaz de 
balayage. Toutefois au-del^ de 1 % en volume, le gaz de balayage est trop 
oxydant et I'epaisseur de la couche d'oxyde form6e ^ la surface de la bande 
sera trop importante. En outre, au-del^ de cette valeur, les risques d'explosion 
dans I'enceinte 2 deviennent importants. 

15 Le recuit de recristallisation de la bande 3 est effectue soit ^ I'aide d'un 

dispositif a resistance, soit de preference d'un dispositif a induction. 

En effet, le chauffage par induction de la bande 3 est avantageux pour 
les raisons suivantes. D'une part, le temps de traitement de la bande 3 est tres 
reduit par rapport au temps de traitement avec un chauffage par resistance. 

20 D'autre part I'enceinte 2 d'un four de traitement par chauffage a induction est 
beaucoup moins volumineuse que I'enceinte 2 d'un four de traitement par 
chauffage par resistance, et cela permet de modifier I'atmosphere regnant 
dans cette enceinte 2 dans des temps beaucoup plus courts, conformes aux 
exigences industrielles. 

25 Le refroidissement force de la bande 3 s'effectue par injection de gaz 

dont la temperature est comprise entre la temperature ambiante et 40 °C. II 
s'agit du gaz contenu dans I'enceinte 2 du four 1 qui est refroldl par des 
moyens de refroidissement non representes, et qui est ensuite reinjecte dans 
la zone de refroidissement de I'enceinte 2. 

30 Pour conferer un aspect de surface mat A la bande 3 traitee selon 

invention dans un four de recuit brillant, on la decape d I'aide d'une solution 
de decapage acide adapt§e pour que l'6limination de I'oxyde forme sur la 
bande 3 soit compete. La solution de decapage acide est adaptee a la nature 
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et a I'epaisseur de Toxyde forme lors du traitement thermique. Generalement la 
solution de decapage acide presente un pH compris entre 0 et 4. 

La solution de decapage est choisie parmi les solutions aqueuses 
comprenant de Tacide nitrique, de I'acide fluorhydrique et/ou de Tacide 
5 sulfurique. 

Les solutions de decapage preferees sont les solutions aqueuses 
connprenant de Tacide nitrique, les solutions aqueuses connprenant de Tacide 
fluorhydrique et de Tacide nitrique, et les solutions aqueuses comprenant de 
Tacide fluorhydrique et des ions ferriques Fe^"^. 
10 La solution de d§capage peut etre une solution aqueuse comprenant 5 

a 100 g/l d'acide fluorhydrique, de preference 30 a 80 g/l, et 1 a 150 g/l d'ions 
ferriques, de preference 30 ^ 50 g/l. 

En dessous de 5 g/I d'acide fluorhydrique et en dessous de 1 g/l dions 
ferriques, le decapage et plus particulierement Tattaque des joints de grains de 
15 la surface d'acier par la solution sont insuffisants, et I'aspect de surface mat 
n'est pas obtenu. Cependant, lorsque la concentration en acide fluorhydrique 
est superieure a 100 g/l et la concentration en ions ferriques est superieure a 
150 g/l, le decapage sera au contraire trop important avec pour consequence 
un enlevement excessif d'acier en surface de la bande 3. et une quantite plus 
20 importante de solution usee a traiter. 

Les inventeurs ont montre que les meilleurs resultats etaient obtenus en 
en utilisant en tant que solution de decapage, une solution aqueuse 
comprenant 10 a 80 g/l d'acide fluorhydrique, de preference 30 a 50 g/l, et 60 
a 140 g/l d'acide nitrique, de preference 80 a 120 g/l. 
25 En dessous de 10 g/l d'acide fluorhydrique et en dessous de 60 g/l 

d'acide nitrique, le decapage et plus particulierement Tattaque des joints de 
grains de la surface d'acier par la solution sont insuffisants, et I'aspect de 
surface mat n'est pas obtenu. Cependant, lorsque la concentration en acide 
fluorhydrique est superieure a 80 g/l et la concentration en acide nitrique est 
30 superieure a 140 g/l, le decapage sera au contraire trop important avec pour 
consequence un enlevement excessif d'acier en surface de la bande 3, et 
une quantite plus importante de solution usee a retraiter. 
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Pour d^caper la bande 3, on la plonge dans un bain de decapage 
contenant la solution de decapage ou alors on I'asperge par la solution de 
decapage, en faisant en sorte que le temps de contact de la solution de 
decapage avec la bande 3 soit compris entre 10 s et 2 min. 
5 Si le temps de contact de la solution de decapage avec la bande 3 est 

inferieur a 10 s, Tattaque aux Joints de grains est insuffisante et Taspect mat 
ne sera pas obtenu. Mais si le temps de contact de la solution de decapage 
avec la bande 3 est superieur a 2 min, le decapage est si important qu'il 
risque de trop dissoudre la bande 3 d'acier. 
10 La temperature de la solution de decapage est comprise entre 20 et 

100°C, et de preference entre 50 et 80°C. En effet, une temperature de la 
solution de decapage inferieure a 20°C exige des temps de traitements de la 
bande 3 qui ne sont pas conformes aux exigences Industrielles, c'est a dire 
environ superieur a 2 min. Cependant, une temperature trop importante, c'est 
15 a dire superieure a 100°C, favorise Tevaporation de la solution et pose en 
outre des problemes de securite. 

Pour decaper efficacement la bande 3, on peut egalement la plonger 
dans un bain de decapage electrolytique contenant une solution comprenant 
de I'acide nitrique ou de I'acide sulfurique. A cet effet, il importe que la densite 
20 de courant appliquee soit superieure ^ 5 A/dm^, et de preference inferieure a 
30 A/dm^, En effet, lorsque la densite de courant est inferieure a 5 A/dm^, le 
decapage de la surface d'acier par la solution est insuffisant, et Taspect de 
surface mat n'est pas obtenu. Cependant, lorsque la densite de courant est 
superieure a 30 A/dm^, le decapage n'est pas realise de fagon economique. 

25 

Linvention va a present etre illustree par des exemples donnes a titre 
indicatif, et non limitatif, et en reference aux figures annexees sur lesquelles : 
- la figure 2 est une photographie de la surface d'une bande en acier 
inoxydable austenitique ayant subi un recuit brillant conventionnel, 
30 - la figure 3 est une photographie de la surface d'une bande en acier 
inoxydable austenitique ayant subit un traitement de type recult-decape 
conventionnel, 
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- les figures 4 et 5 sont des photographies de bandes en acier inoxydable 
austenitique ayant subi un traitement thermique conforme a I'invention, 
avec un point de rosee de -5 °C, et un decapage successif conforme a 
I'invention respectivement avec soit une solution aqueuse d'acide 
5 nitrique et d'acide fluorhydrique (bain A), soit une solution aqueuse 

d'acide fluorhydrique et de fer ferrique (bain B). 

On a realist tous les essais en utiiisant des bandes d'§paisseur 0,5 mm, 
fabriquees a partir d'un acier inoxydable austenitique de nuance AISI 304. 

10 

1- Comparaison des aspects de surface obtenus tors d'un recuit brillant 
conventionnel et d'un recuit decape conventionnel 

Dans un premier temps, on a caracterise une de ces bandes presentant 
un aspect de surface de type recuit brillant conventionnel, et une autre de ces 
15 bandes presentant un aspect de surface de type recuit decape conventionnel, 
c'est a dire un aspect de surface mat, de maniere a avoir une reference de 
surface. 

A cet effet, pour obtenir un aspect de surface de type recuit brillant 
conventionnel, on fait subir a la bande consideree, prealablement laminae d 

20 froid, un traitement thermique dans I'enceinte d'un four de recuit brillant S 
I'interieur de laquelle circule un melange de 25% en volume d'azote et de 75% 
en volume d'hydrog^ne presentant un point de rosee de -50°C. On chauffe la 
bande a une vitesse de chauffage de 10''C/s, pour la porter ^ 1100*'C, on la 
maintient a cette temperature pendant environ 6 s, puis on la refroidit a une 

25 Vitesse de aCC/s jusqu'a I'ambiante. 

Pour obtenir un aspect de surface mat en mettant en oeuvre le precede 
de recuit-decape, on chauffe une bande, prealablement lamlnee a froid, a une 
Vitesse de chauffage de 10 °C, pour la porter a une temperature de 1100 °C 
dans un four qui n'est pas isole de I'atmosphere exterieure. On maintient la 

30 bande d cette temperature pendant environ 5 s, puis on la refroidit a une 
Vitesse de 20 °C/s jusqu'a I'ambiante, par une trempe a I'air, puis a I'eau. 
Enfin, on la decape en la plongeant dans plusieurs bains de decapage 
electrolytique puis a base d'acide fluorhydrique. 
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Pour chacune des bandes traitees, on mesure la brillance dans le sens 
de la longueur notee Br L, la brillance dans le sens transversal notee Br T. La 
brillance est la mesure de la reflectivite de la surface sous un angle de 60°, 
ainsi que les differents types de rugosite suivante : 

- rugosite totale Rt : difference de niveau entre la crete la plus elevee et le 
creux le plus profond, 

- rugosite Rp : Rp est la plus grande des hauteurs de saillie du profit de 
rugosite, et 

- rugosite nnoyenne arithmetique Ra : moyenne de tous les ecarts du profil 
de rugosite par rapport a la ligne moyenne a rinterieur d'une longueur de 
base. 

Les resultats des mesures de brillance et de rugosite realisees sur la 
bande de type recuit-brillant et sur la bande de recuit recuit-decape sont 
rassembles dans le tableau 1 suivant : 





Recuit brillant 


Recuit-decape 


BrL 


59 


14,6 


BrT 


56 


12,6 


Rugosit6 
(pm) 


Rt 


1.22 


1,78 


Rp 


0,26 


0,43 


Ra 


0,07 


0,15 



2- Decapaae chimiaue de bandes avant subi un recuit brillant conventionnel 

Dans un deuxienne temps, pour montrer que le decapage d'une bande 
de type recuit-brillant ne permet pas de lui conferer I'aspect de surface mat 
recherche, les inventeurs ont plonge des echantillons preleves dans des 
bandes d'acier ayant sub! le recuit brillant conventionnel tel que decrit plus 
haut, dans un des bains de decapage dont les caract^ristiques sont les 
suivantes : 

- Bain A : solution aqueuse comprenant 40 g/l d'acide fluorhydrique et 100 
g/l d'acide nitrique, et presentant un pH de 1, 

- Bain A' : solution aqueuse comprenant 40 g/l d'acide fluorhydrique et 1 50 
g/l d'acide nitrique, et presentant un pH de 0,7, 
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- Bain B : solution aqueuse connprenant 40 g/1 d'acide fluorhydrique et 30 
g/1 dions ferriques, presentant un pH de 3,4. 
Tous les bains presentent une temperature constante de 65 °C. 
Apres decapage des echantillons, on les rince, et on les seche. On 
mesure la brillance de la surface de chacun des echantillons, et on rassemble 
les resultats dans le tableau 2 suivant : 



Tableau 2 : brillance lorsque le point de rosee est de -45 °C 





Bain A 


Bain A' 


Bain B 


Brillance travers 
Br L 


53,5 


53 


58 


Observations de la 
surface 


aspect brillant 


aspect brillant 


aspect brillant 



De ce tableau, 11 ressort qu'aucune des solutions de decapage etudiees 
n'est capable de d§caper un acier inoxydable austenitique ayant subi un recuit 
conventionnel dans un four de recuit brillant, pour lui conferer un aspect de 
surface mat. 



3- D6capaae chimiaue de bandes avant subi un traitement the rmlaue selon 
I'invention 

Dans un trolsi^me temps, on a decape des echantillons preleves dans 
des bandes en acier inoxydable austenitique de nuance AISI 340 ayant subi 
un traitement thermique selon ['invention dans un four de recuit brillant. 

A cet effet, on fait sublr a une serie d'echantillons, un traitement 
thermique, dans I'enceinte d'un four de recuit brillant a I'lnterieur de laquelle 
circule un melange comprenant 75 % en volume d'hydrogene et 25 % en 
volume d'azote, dont les caracteristiques sont les suivantes : 

- Vitesse de chauffage V1 :10 °C/s 

- temperature de maintien T : 1 100 °C 

- temps de maintien l\/l : 6 s 

- Vitesse de refroidissement jusqu'd : 20 "C, et 

dont le point de rosee est soit de -20 X, solt de -10 X, soit de -5 °C, soit de 
+4 °C. 
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Ensuite, on fait subir a chacun des echantillons de la serie un decapage 
en les plongeant soit dans le bain de decapage A pendant 16 s, soit dans le 
bain de decapage B pendant 90 s. 

Tous les bains presentent une temperature constante de 65°C. 

5 Apres decapage des echantillons, on les rince et on les seche, et on 

mesure pour chacun des echantillons traites la brillance dans le sens de la 
(ongueur, la brillance dans le sens transversal, la rugosite totals, la rugosite Rp 
et la rugosite arithmetique. On a rassemble Tensemble des mesures realisees 
en fonction des points de rosee du gaz balayant I'enceinte du four lors du 

10 traitement dans les tableaux suivants : 



Tableau 3 : brillance et rugosite lorsque le point de rosee est de - 20°C 





Bain A 


Bain B 


BrL 


3,3 


12 


BrT 


2,7 


9 


Rt (|jm) 


3,01 


2,01 


Rp (|jm) 


1,21 


0,65 


Ra (|jm) 


0,33 


0,24 


Observations 


Aspect de surface proche 
de celui attendu, mais 
reste important d'oxyde 


Decapage insuffisant 


Tableau 4 : brillance et rugosite lorsque le point de rosee est de -10 °( 




Bain A 


Bain B 


BrL 


2.7 


13 


BrT 


2,4 


12 


Rt (Mm) 


2,76 


1,73 


Rp (pm) 


1,53 


0,63 


Ra (pm) 


0,29 


0,15 


Observations 


R6sultat satisfaisant : 
bon aspect mat general 


Bon aspect mat general 
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Tableau 5 : brillance et rugosite lorsque le point de rosee est de -5 **C 





Bain A 


Bain B 


BrL 


2,2 


12,2 


BrT 


1,8 


9,7 


Rt (|jm) 


2,54 


1,92 


Rp (|jm) 


1,19 


0,63 


Ra (|jm) 


0,33 


0,23 


Observations 


Resultat tres 
satisfaisant : surface 
d^capee et aspect mat 


Bon aspect mat general 


Tableau 6 : brillance et rugosite lorsque le point de rosee est de +4°C 




Bain A 


Bain B 


BrL 


2,4 


9,0 


BrT 


2,1 


7.6 


Rt (pm) 


2,08 


1,91 


Rp (pm) 


0,62 


0,70 


Ra (pm) 


0,16 


0,18 


Observations 


Resultat tres 

satisfaisant : surface 
decapee et aspect mat 


Bon aspect mat general 



5 Des resultats contenus aux points 2 et 3, il ressort clairement qu'un 

decapage au moyen d'une solution de decapage d'une bande en acier 
inoxydable austenitique ne permet pas de conferer un aspect de surface mat a 
la bande ayant subi un traitement thermique dans un four de recuit briilant 
dans les conditions usuelles. En effet, seule Tapplication des conditions 

10 conformes a invention, S savoir le malntien dans Tenceinte du four de recuit 
briilant d'un point de rosee superieur a - 15 ''C, suivi d'un decapage dans une 
solution de decapage presentant un pH compris entre 0 et 4 permet de 
conferer a la bande un aspect de surface mat de type recuit-decape. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabrication en continu d'une bande en acier inoxydable 
austenitique (3) presentant un aspect de surface mat, de type recuit- 

5 decape, comprenant les etapes consistant a : 

- faire subir un traitement thermique a une bande en acier inoxydable 
austenitique (3) lanninee a frold, dans un four de recuit brillant (1) a 
rinterieur duquel circule un gaz de balayage choisi parmi les gaz 
neutres ou reducteurs, presentant un point de rosee superieur a -15 

10 °C, ledit gaz de balayage comprenant eventuellement moins de 1 % 

en volume d'oxygene ou moins de 1 % en volume d'air, ledit 
traitement thermique comprenant une phase de chauffage a une 
Vitesse de chauffage V1 , une phase de maintien a une temperature T 
et pendant un temps de maintien M, suivi d'une phase de 

15 refroidissement a une vitesse de refroidissement V2, pour obtenir une 

bande (3) couverte d'une couche d'oxyde, et 

- a decaper la bande (3) ayant subi le traitement thermique, a Taide 
d'une solution de decapage acide adaptee pour eliminer 
completement ladite couche d'oxyde en fonction de son epalsseur et 

20 sa nature. 

2. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que le point de rosee 
dudit gaz de balayage est compris entre -10 et 30 ''C. 

3. Precede selon la revendication 2, caracterise en ce que le point de rosee 
est compris entre -5 et 1 0 °C. 

25 4. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en 
ce que ledit gaz de balayage est choisi parmi I'argon, I'hydrogene, Tazote 
et leurs melanges. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caracterise en 
ce que le traitement thermique de la bande (3) est realise a une vitesse 
30 VI superieure a 10°C/s, une temperature T comprise entre 1050 et 

1150°C, un temps de maintien M compris entre 1 s et 120 s, et un 
refroidissement de ladite bande (3) a une vitesse V2 superieure a lO^'C/s 
jusqu'a une temperature inferieure ou egale a 200°C, 
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6. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en 
ce que le traitement thermique de la bande (3) est realise a I'aide d'un 
dispositif a induction. 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en 
5 ce que le traitement thermique de la bande (3) est realise a Taide d'un 

dispositif a resistance. 

8. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en 
ce que la solution de decapage est choisie parmi les solutions aqueuses 
comprenant de I'acide nitrique, de I'acide fluorhydrique et/ou de Tacide 

10 sulfurique. 

9. Procede selon la revendication 8, caracterise en ce que la solution de 
decapage est choisie parmi les solutions aqueuses comprenant de Tacide 
fluorhydrique et de I'acide nitrique, et les solutions aqueuses comprenant 
de I'acide fluorhydrique et des ions ferriques Fe^**". 

15 10. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que la solution de 
decapage est une solution aqueuse comprenant 10 a 80 g/l d'acide 
fluorhydrique, et 60 a 140 g/l d'acide nitrique. 

11. Procede selon la revendication 10, caracterisee en ce que la solution de 
decapage est une solution aqueuse comprenant 30 a 50 g/l d'acide 

20 fluorhydrique, et 80 a 120 g/l d'acide nitrique. 

12. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que la solution de 
decapage est une solution aqueuse comprenant 5 a 100 g/l d'acide 
fluorhydrique, et 1 a 150 g/l d'lons ferriques. 

13. Procede selon la revendication 12, caracterise en ce que la solution de 
25 decapage est une solution aqueuse comprenant 30 a 80 g/l d'acide 

fluorhydrique, et 30 a 50 g/l d'ions ferriques. 

14. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 13, caracterise en 
ce que pour decaper la bande en acier inoxydable austenitique (3), ladite 
bande est aspergee par la solution de decapage. 

30 15. Procede selon Tune quelconque des revendications 1^13, caracterise en 
ce que pour decaper la bande en acier inoxydable austenitique (3), ladite 
bande (3) est plongee dans un bain de decapage contenant ladite 
solution de decapage. 
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16. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 15, caracterise en 
ce que la temperature de la solution de decapage est comprise entre 20 
et 100°C. 

17. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que la temperature 
5 de la solution de decapage est comprise entre 50 et 80°C. 

18. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 17, caracterise en 
ce que le temps de contact de la bande avec la solution de d6capage est 
comprls entre 1 0 s et 2 min. 
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